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(§) Maschine zum Herstellen von Formkorpern aus Beton 

Die Maschine zum Herstellen von Formkorpern aus Rut- 
telbeton besteht aus einem portalformigen Maschinenge- 
stell mit einem auf und ab bewegbaren Hubgerust, an dem 
zumindest ein Formmantel sowie ein Formentisch aufge- 
hangt ist, der in einer Offnung das obere Ende jedes Form- 
mantels aufntmmt und mit diesem etwa bundig abschlieRt. 
aus zumindest einem Formkern. welcher in Fertigungsstel- 
lung koaxial in den Formmantel eingreift, mit diesem sowie 
einem oberen und einem unteren Abschlu&teil einen Form- 
raum begrenzt. Ober Schwingtager in der Grube ortsfest 
abgestutzt und mit einem Ruttelantrteb versehen ist. aus 
einem Hubtisch, der mittels eines Antriebs aus einer in etna 
Grube abgesenkten unteren Endstellung in eine obere. mit 
dem oberen Grubenrand und dem umgebenden Werkboden 
f" etwa bundig abschlie&ende obere Endstellung bewegbar ist 
und je Formkern eine diesen im Abstand umgreifende Durch- 
laSoffnung aufweist. und aus einer Vorrichtung zur Abstut- 
CO zung des oberen Abschlu&teils im oberen Endbereich des 
CO Formmantels wShrend des Fertigungsbetriebs. Das untere 
CO Abschlu&teil ist dabei in der Fertigungsstellung der Formvor- 

Srtchtung mit dem Formmantel tosbar verbunden, und durch 
Hochfahren des Formmantels ist der fertig geformte Form- 
CM korper vom Formkern abzieh- und in eine Hangestellung 
CO etwas berhalb des Werkbodens uberfuhrbar. Weiterhin ist 
m das Maschinengestell oberhalb des Werkbodens mittels 
eines Antriebs auf Schienen zwischen seiner Fertigungsstel- 
™" lung und einer Absetzstellung ... 
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Patentanspriiche; 



1 . Maschine zum Herstellen von Formkorpern aus Riittel- 

beton, insbesondere von Rohren wie Glockenmuf fenrohren, Ringen 
od.dgl., bestehend aus einem in Fertigungsste Hung einer Grube 
in einem Werkboden zugeordneten, portalf ormigen Maschinenge- 
5 stell mit einem vertikal mittels eines Antriebs auf und ab 
bewegbaren Hubgeriist, an dem zumindest ein Teil einer Form- 
vorrichtung £ur einen Formkorper bildeter Formmantel sowie ein 
Formentisch aufgehangt ist, der in einer Offnurig das obere 
Ende jedes Formmantels aufnimnt und mit diesem etwa biindig 

10 abschliefit, aus zumindest einem in der Grube versenkt ange- 

ordneten, seinerseits Teil der Foijmvorrichtung bildenden Form- 
kern, weicher in Fertigungsstellung koaxial in den Formmantel 
eingreift, mit diesem sowie einem joberen und einem unteren 
AbschluSteil einen Formraum begrenzt r iiber Schwir^.ager in der 

15 Grube ortsfest abgestutzt und mit einem Rttttelantrieb ver- 
sehen ist, aus einem Hubtisch, der mittels eines Antriebs 
: aus einer in die Grube abgesenkten unteren Endstellung in 
eine obere, mit dem oberen Grubenrand und dem umgebenden 
Werkboden etwa.bundig abschliefiende obere Endstellung beweg- 

20 bar ist und je Formkern eine diesen im Abstand umgreifende 
DuirchlaBof f nung aufweist, und aus einer Vorrichtung zur Ab- 
stutzung des oberen AbschluS teils im oberen Endbereich des 
Formmantels wahrend des Fer tigungsbe triebs , dadurch gekenn- 
zeichnet , daB das untere Abschluflteil (20) in der Fertigungs- 

25 stellung der Formvorrich tung mit dem Formmantel (17) losbar 

verbunden und durch Hochfahren des Formmantels der fertig ge-' 
formte Formkorper (16) vom Formkern (19) abzieh- und in eine 
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Hangestellung etwas oberhalb des Werkbodens (2) uberfuhrbar 
ist, daB das Maschinengestell (3) oberhalb des Werkbodens mittels 
eines Antriebs (40) auf Schienen (41) zwischen seiner Ferti- 
gungsstellung und einer Absetzstellung fiir Formkorper und um- 
5 gekehrt verf ahrbar ist , und daB in der Absetzstellung des 

Maschinengestells der Formmantel mitsamt unterem AbschluBteil 
und Formkorper auf eine Unterlage (50) absenkbar und nach 
Losen seiner Verbindung mit dem unteren AbschluBteil durch er- 
neutes Hochfahren von dem Formkorper abziehbar ist. 

10 

2. Maschine nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
daB das Maschinengestell (3) entlang von Hangeschienen (41) 
verf ahrbar ist, die in zumindest ubermannshohem Abstand uber 
dem Werkboden (2) abgestutzt sind. 

15 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB das Maschinengestell (3) in seinem bodennahen 

Bereich zumindest eckseitig mit vertikal ausfahrbaren Boden- 

> 

stutzen . (42) versehen und in Fertigungs- und/oder Absetz- 
20 stellung iiber diese auf dem Werkboden (2) abstiitzbar ist, 

4. Maschine nach Anspruch 3 , dadurch gekennzeichnet , 
daB der Hubweg der Bodenstiitzen (42) grofier ist als der Ab- 
stand der Stutzflachen (46) der in ihrer oberen Ends tellung 

25 befindlichen Bodenstiitzen und dem Werkboden (2). ' 

5. Maschine nach Anspruch 3 Oder 4, dadurc h gekenn- 
zeichnet, daB den Bodenstiitzen (42) in Fer tigungsstellung 
des Maschinengestells (3) im Werkboden (2) veranker te Auf - 

30 lager (48) vertikal gegenuberliegen , die oberseitig einen 

nach oben hin konisch zulaufenden ZentrLeransa tz (49) aufweisen, 
der in eine ihrerseits entsprechend konisch geformte Zentrier- 
ausnehmung (47) in der Stxitzflache der Bodenstiitzen bei deren 
Absenken eingreift, 

35 

6. Maschine nach einem oder mehreren der Anspriiche 

1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , daB das Hubgerust (4) als 
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rahmenformiger, entlang vertikaler Fiihrungen des Maschinen- ; 
gestells verschiebl ich gefuhrter, seinerseits etwa portal- < 
formiger Schlitten ausgcbildet ist, dessen Seitens treben (6) 
an ihren unteren Enden mit dem Formentisch (7) und an ihren 

dberen Enden durch eine Traverse (3) verbunden sind. i 

.i 

7 . Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 

daS der Formmantel Oder die Formmantel (17) mittels einer 
an der Unterseite des Formentisches (7) befestigten Hangevor- 
richtung (28) aufgehangt sind. 

>j. Maschine nach > Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 

daB die Hangevorr ichtung (28) eine mit dem Formmantel Oder 
den Formmanteln (17) verbindbare Mitnahmevorrichtung (29) und 
eine an der Mitnahmevorrichtung angreifende Hubvorr ichtung 
(30,31) umfaBt. 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hubvorr ichtung (301 von fest mit dem Formentisch (7) 
verbundenen vertikalen Hubstangen (32) gebildet ist, die 
unter Bildung eines begrenzten Freilaufes vertikale Gleit- 
fuhrungen. (33) an der Mitnahmevorrichtung (29) durchgreifen 
und an ihren unteren Enden mit Mi tnahmeanschlagen (34) ver- 
sehen sind. 

10. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mitnahmevorrichtung (29) und die von dieser erfaflten 
Formmantel (17) mittels der Hubvorr ichtung (30>.31) vertikal 
relativ zum Formentisch (7) heb- und senkbar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet 
daB die Hubvorr ichbung (31) von Druckmittelzylindern (35,36) 
gebildet ist. 

12. Maschine nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet , daB die oberen AbschluB- 
teile (20) der Formvorr ichtung unabhangig von Hub- und Senkbe- 
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wegungen des Hubgerustes (4) mittels eines Antriebs (38) 
relativ zum Hubgeriist (4) eigenbeweglich abgestiitzt sind. 

13. Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet > 

5 daQ die oberen AbschluQteile (20) iiber Tragerstangen (36) 
an einem im Hubgeriist (4) vertikal verschieblich gefiihrten 
Hubschlitten (37) aufgehangt sind, der mittels eines Druck- 
mittelantriebs (38) relativ zum Hubgeriist verschiebbar ist. 



10 14. Maschine nach Anspruch 12 Oder 13, dadurch gekenn- 

zeichnet , dafl der Antrieb (38) fiir die oberen AbschluSteile 
(20) auf eine Hubbewegung des Hubgerustes (4) beim Abziehen 
der Formmantel (17) von den Formkorpern (16) in der Absetz- 
stellung des Maschinenges tells ( 3 ) derar t abstimmbar ist, 

15 dafl keine Relativbewegungen zwischen den oberen AbschluQ teilen 
und den Formkorpern eintreten. 
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Maschine zum Herstellen von Formkorpern 



aus Beton 



Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Herstellen von 
Formkorpern aus Riittelbeton, insbesondere von Rohren wie 



Glockenmuf fenrohren, Ringen od.dgl., gemaS dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 . 

Bei einer bekannten Maschine dieser Art (DE-OS 24 44 487) 
ist das Maschinengestell ortsfest in der Grube angeordnet,, 
weist fest mit dem Formentisch verbundene, sich von diesem 
nach unten erstreckende Formmantel auf , besitzt fest an einer 
Traverse abgestutzte obere AbschluSteile sowie einen Hubtisch, 
auf dem die unteren AbschluSteile j in Fertigungss tellung der 
Formvorrichtung verbindungsf rei zu den Formmanteln aufliegen, 
und der als Arbeitstisch die auf den unteren AbschluBteilen 
gefertigten Formkorper tragt. In ihrer Fertigungsstellung 
befinden sich die Teile der Formvorrichtung in der Grube, und 
nach Herstellung der Formkorper ist der Formentisch mitsamt 
den Formmanteln unter Abziehen der Formmantel von den zunachst 
in der Grube verbleibenden Formkorper hochfahrbar. Nach dem auf 
diese Weise erfolgten aufienseitigen Entschalen der Formkorper 
werden diese mittels des Hubtisches in die Ebene des Werkbodens 
hochgef ahren, wahrend gleichzeitig die Formmantel zur Beibe- 
haltung ihrer Lage frei oberhalb der Formkorper ihre Aufwarts- 
bewegung fortsetzen. Bei diesem Hochfahren des Hubtisches 
werden die Formkorper von ihren Formkernen abgezogen und konnen 
nach Abschlufl der Hubbewegung des Hubtisches mitsamt ihren 
unteren Abi;chluB tei Len durch Gabelstapler vom Hubtisch abge- 



nommen und zu einer Absetzstelle verfahren werden, an del: die 
frischen, grunen Formkorper ausharten kSnnen. 

Das Abnehmen der Formkorper vom Huhtisch mit Hilfe von Gabel- 
staplern, das Verfahren zum Ausharteplatz und das Absetzen 
dort sind zeitraubende und wegen der Beschadigungsgef ahren 
der noch grunen, eine nur geringe Festigkeit aufweisenden 
Formkorper kritische Vorgange, die zudem zeitraubend sind. 
Vor allem bei Formkorpern mit hohem Schlankheitsgrad fuhren 
die Entnahme-, Transport- und Abse tzbewegungen zu Verlagerungen 
der Formkorper relativ zu ihren unteren AbschluB teilen mit 
der Folge von Formverahderungen insbesondere im Bereich der 
unteren Enden, die in hohem MaBe unerwunscht sind und leicht 
. ein solches AusmaB annehmen, dafl die Formkorper AusschuB 
bilden. 

Es sind ferner Maschinen in Gestalt sogenannter Uberboden- 
fertiger bekannt, bei denen das Maschinengestell auf Schienen 
verfahrbar ist, die auf dem Werkboden angeordnet sind. Bei 
derartigen Maschinen worden die Formkorper oberhalb der Boden- 
ebene gef ertigt und nach AbschluB des Fertigungsvorganges die 
Formmantel durch Hochfahren im Maschinengestell nach oben abge- 
zogen. Dabei bleiben die auf ihren unteren AbschluB teilen 
ruhenden FormkSrper mitsamt den Kernformen auf. dem Werkboden 
an der Steile ihrer Fertigung zwecks Aushartung zuruck, wahrend 
das Maschinengestell urn ein Wegstuck weiterbewegt wird, urn 
dann mit anderen Formkernen und unteren AbschluB teilen neben 
den zuvor gefertigten Formkorpern erneut Formkorper herzustellen. 
Derartige Maschinen haben den Nachteil, daB die gefertigten 
Formkor-per oberhalb der Werkbodenebene hergestellt werden und 
die Gerauschentwicklung beim Rutteln eine hohe Larmbelas tigung 
der Umgebung bedingt. Da die fertigten Formkorper wahrend ihrer 
Aushartung im Arbeitswcg der Maschine zuruckbleiben , muB die 
Maschine in der Regel imFreien arbeiten, da bei der Fertigungs- 
leistung einet'solchen Maschine taglich eine groBe Strecke zu- 
rUckzulegen ist, deren Uberdachung mit un verba LtnismaBig hohen 



Kosten verbunden ware. Zwar entf alien Beschadigungsgef ahren 
aus Umsetzvorgangen der Formkorper unmittelbar nach dem 
Fertigungsvorgang, jedoch sind die Formkorper in der Regel 
frei der Witterung ausgesetzt, was bei Regen und Frost uner- 
wiinscht is t . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde , eine Maschine der 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art zu schaffen, 
die mit hoher Fer tigungs leis tung arbeitet und dabei Be- 
schadigungsgef ahren fur die Formkorper vermeidet, die aus 
einem Verbringen der Formkorper nach ihrer Herstellung zu 
einem Ausharteplat z resultieren konnen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist die Maschine nach' der Er- 
findung gekennzeichnet durch die im kennzeichnenden Teil des 
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale. Hinsichtlich wesentlicher 
weiterer Ausges taltungen wird auf die Anspruche 2 bis 14 ver- 
wiesen. 

Die Maschine nach der Erfindung erlaubt eine Fertigung der 
Formkorper larmgeschiitzt unter Flur in der Grube an einer 
ortsfesten Fertigungsstelle und; unter Verwendung ein und 
derselben Formkerne samt den diesen zugeordneten Ruttelan- 
trieben. Nach Fer tigs tellung der Formkorper werden diese 
zusammen mit den Formmanteln und den mit diesen ISsbar ver- 
bundenen unteren Abschluflteilen hochgefahren und in eine 
Hangestellung etwas oberhalb des Werkbodens verbracht, wonach 
sie noch immer geschutzt durch die sie umgebenden Teile der 
Formvorrichtung durch Verfahren des Maschinenges tells an eine 
Absetzs telle verfahren werden konnen ,an der die Formmantel 
mitsamt den Formkorpern und den unteren AbschluB teilen auf 
Palettcn oder auf Plateaus von Wagen einer Wagenbahn ab- 
setzbar sind. Erst nach diesem Absetzen erfolgt das Entschalen 
aus den Formmanteln, die mit dem Maschinenges tell in die der 
Gcubi: v4Ufj«ocdnoto Fe r t i gungss tcl Lung zuruckkehren . Wahrend 
anschlieQend eLn erncuter fer tigungsvorgang stattfindet, 
konnen nach vol Is tandigo r Beladung mit Formkorpern die 



Wagen auf Schienen erschiitterungsf rei zu einem Aus- 
harteplatz verfahren werden, wobei keine aus Hub- und Senk- 
bewegungen resultierenden Verlagerungen selbst sehr schlanker 
Formkorper mit den daraus folgendon Beschadigungen zu be- 
fiirchten sind. 

Das Verfahren des Maschinengestells entlang von Hangeschienen, 
die in zumindest iibermannhohem Abstand uber dem Werkboden 
abgestiitzt sind, schafft einen frei zuganglichen Raum urn die 
Fertigungsstellung der Maschine herum, wobei der Werkboden 
von Schienen ungehindert begeh- und befahrbar ist. 

Die Ausstattung des Maschinengestells mit Bodenstutzen sichert 
wahrend des Fertigungsvorganges einerseits und wahrend des 
Abziehens der Formmantel in der Absetzstellung andererseits 
ein Ruhen des Maschinengestells und samtlicher von diesem 
getragenen Teile auE dem Werkboden, so dafi Schwingungen wahrend 
der Entschalungvorcjange'der Formkorper sowie irgendwelche 
Relativbewegungen^zwischen den Formkorpern und den Formmanteln 
vermieden sind. Bei am Maschinenges tel 1 angeordneten Boden- 
stutzen kann eine bodenseitige Abstutzung in , j eder beliebigen 
Absetzstellung vorgenommen werden, ohne daB es.an dieser 
Vorkehrungen im Werkboden bedarf. Im Bereich der Grube im 
Werkboden verankerte Auf lager haben den Vorteil einer exakten 
Zentriermoglichkeit des Maschinengestells und damit der Form- 
mantel zu den ortsfesten Teilen der Formvorrichtung in der 
Fertigungsstellung. Die Ausgestal tung der Hangevorr ichtung 
erlaubt ein leichtes Auswechseln der Formmantel gegen andere, 
wobei die Ausbildung der Hubvorrichtung als eine solche, v mittels 
der die Mi tnahmevorr ichtung und die von dieser erfaBten Form- 
mantel vertikal relativ zum Formentisch des Hubgerustes heb- 
und senkbar sind, eine Verringerung dier Bauhohe des Maschinen- 
gestells erbringt . 



Die Abstutzung der oberen AbschluB telle der Formvorrichtung 
in unabhangig von Hub- und Senkbewegungen des Hubgerustes 
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mittels einos Antriebs zum Hubgerust eigenbeweglicher Form 
erlaubt es , die oberen, z.B. als Obermuf f enf ormteile ausge- 
bildeten AbschluB te i le unter PreBdruck in die oberen Enden 
der Formmantel einzuCuhren und durch diesen PreBdruck den 
Fertigungsvorgang zu unterstiitzen sowie ferner, die oberen 
AbschluBteile ohne Rela tivbewegung zu den Formkorpern in 
Kontakt mit diesen zu belassen, bis die Formmantel vollig 
hochgefahren und die Formkorper vollig entschalt sind. 

Weitere Einzelheiten ergeben sich aus der nachf olgenden 
Beschreibung und der Zeichnung, in der mehrere Ausfuhrungs- 
beispiele des Gegenstands der Erfindung naher veranschaul icht 
sind. Ira einzelnen zeigen: 

Fig. 1 eirie Seitenansicht der erf indungsgemaBen Maschine 
in Fertigungsstellung,teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des in Abset zstellung verfahrenen 
Maschinengeste'lls mit einer Wagenbahn zur Aufnahme 
frisch gefertigter Formkorper, teilweise im Schnitt, 

Fig. 3 einen Schnitt nach der L ! inie III-III in Fig. 2, 

Fig. 4 eine Darstellung ahnlich Fig. 2 einer abgewandelten 
Maschinenausfuhrung bei in Absetzs tellung befind- 
lichem Maschinengestell und einer Stellung der 
Formmantel vor Beginn ihres Abziehens, 

Fig. 5 eine Darstellung ahnlich Fig. 4 zur Veranschaul ichung 
der T.eile nach AbschluB des Abziehens der Form- 
mantel, 

Fig. 6 eine vergroBerte Einzelheit der Maschine zur Ver- 
anschaulichung einer Bodenstutze in oberer End- 
stellung vertikal oberhalb eines Auflagers im 
Werkboden im Bereich der Grube , und 

Fig. 7 eine Darstellung ahnlich Fig. 6 zur Veranschaulichung 
der Teile bei abgesenkter Bodenstutze. 

Die in Fig. 1 bis 3 sowie 6 und 7 veranschaulichte Maschine 
besteht im einzelnen aus oinem in Fer tigungss tel lung oberhalb 
einer Grube 1 im Werkboden 2 angeordneten , portal formigen 
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Maschinengestell 3 mit einem in diesem vertikal mittels eines 
Antriebs 5 auf und ab bewegbaren Hubgeriist 4. 

Das Hubgeriist 4 1st als rahmenf ormiger , entlang vertikaler 
5 Fuhrungen des Maschinenges tells 3 verschieblich gefuhrter, 

seinerseits etwa portalf ormiger Schlitten ausgebildet, dessen 
Seitens treben 6 an ihren unteren Enden mit einem Formentisch 7 
und an ihren oberen Enden durch eine Traverse 8 verbunden 
sind. Rollen 9 an den Seitens treben 6 dienen zur Abstutzung 
10 gegehiiber den Vertika If uhrungen des Maschinengestells 3, 

konnen jedoch auch durch Glei tf uhrungsstiicke ersetzt sein. 

Der Hubantrieb 5 fur. das Hubgeriist 4. umfaBt Druckmit tel- 
zylinder 10, deren Kolbens tangeh Liber an deren freien Lnden 
15 angeordnete Rollen 11 auf eine bei 13 befestigte und uber 
Umlenkrollen 14 am Maschinengestell 3 gefuhrte Antriebs- 
ketten 15 einwirken. 

An dem Hubgeriist 4, bei dem dairgestellten Beispiel an der 
20 Unterseite des Formen tisches 1, sind zwei,. Teil einer Form- 
vorrichtung fur FormkQrper 16 bildende Formmantel .17 auf- 
gehangt, wobei es sich - vers teht , daS die Maschine auch mit 
nur einem Formmantel oder mit mehr als zwei Formmanteln 
ausgestattet sein kann. Die Formmantel haben bei dem darge- 
25 stellten Beispiel fur eine Herstellung von Betonglocken- 

muffenrohren eine zylindrische Gestalt mit einem erweiterten 
unteren Muf f enberc ich . 

Der Formentisch 7 weist je Formmantel 17 eine Offnung 18 
30 auf, die das obere Ende des ihr zugeordneten Formmantels 17 
aufnehmen kann und in. Be t r iebss tellung der Teile mit dessen 
oberen Ende etwa biindig abschlieBt. 

Die Maschine besteht ferner aus in der Grube versenkt ange- 
35 ordneten, ihrerseits Teil der Formvorrichtung bildenden 

Formkernen 19, deren Zahl der Zahl der Formmantel 17 ent- 
spricht und die in Fertigungsstellung koaxial in die ihnen 
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zugeordneten Formmantel eingreifen, wie dies der Fig. 1 zu 
entnehmen ist. Die Formmantel 17 begrenzen auBen, die Form- 
kerne 19 innen und jeweils obere AbschluB teile 20 und untere 
AbschluB teile 21 ober- und unterseitig einen Formraum 22, 
5 dessen Konf igurat ion dcr Gestalt der her zustellenden Form- 
korper 16 entspricht. 

Die Formkerne 19 sind auf einem Sockelteii 23 iiber Schwing- 
lager 24 schwingbar, jedoch ortsfest in der Grube 1 abge- 
10 stiitzt und mit einer nicht nSher dargestellten, fur sich 

bekannten oder geeigneten, in ihre.m inneren untergebrachten 
Riittelvorrich tung versehen. 

Die Maschine umfaBt weiterhin einen Hubtisch 25, derentlang 

15 von Vertikalfuhrungen 26 in der Grube mittels eines nicht 

naher veranschaulichten, zweckmaflig als Druckmittelzy linder 
ausgebildeten Antriebs vertikal auf- und abbewegbar ist, 
und zwar zwischen der in Fig. 1 veranschaulichten unteren 
Endstellung in der Grube 1 und einer oberen Endstellung, in 

20 der die Oberseite des Hubtisches .25 mit dem oberen Grubenrand 
und dem umgebenden Werkboden 2 fluchtet. Dieser Hubtisch 25 
weist je Formkern 19 eine DurchlaBoffnung 27 auf, die den 
ihr zugeordneten Formkern 19 frei im Abstand umgibt. Der 
Hubtisch 25 dient lediglich dazu/ die Grube 1 nach Hochfahren 

2 5 der Formmantel und vor deren Wiederabsenken oberseitig zu 
verschlieBen , urn die DurchlaBof f nungen 27 herum aufgelegte 
untere AbschluBteile 21 aufzunehmen und beim spateren Absenken 
des Hubtisches 25 in eine Stellung im unteren Bereich der Form- 
kerne 1 9 zu verbringen, sowie in der Ebene des Werkbodens 2 eine 

30 begeh- oder befahrbare Flache zu bilden, urn beispielsweise 
die Formmantel inspizieren oder auch auswechseln zu konnen. 

Die Formmantel 17 sind .mittels einer Hangevorrichtung 28 • 
an der Unterseite des Formentisches 7 aufgehangt, und die ! 
35 Hangevorrichtung 28 umfaBt eine mit den Formmanteln 17 ver- 
bindbare Mi tnahmevor rich tung 29 sowie eine an der Mitnahme- 
vorrichtung 29 angreifende Hubvorr ichtung 30 in Fig. 1 bzw. 31 



in Fig. 4 und 5. Bei der Ausgestaitung der Hubvorrichtung 30 
gemaB Fig. 1 bis 3 wird diese von fest mit dem Formentisch 
7 verbundenen vertikalen Hubstangen 32 gebildet, die unter 
Bildung eines begrehzten Freilaufes in der Anfangsphase einer 
Hubbewegung und in der Endphase einer Absenkbewegung vertikale 
Gleitf uhrungen 33 an der Mi tnahmevorrichtung 29 durchgreifen 
und an ihren unteren Enden mit Mi tnahmeanschlagen 34 versehen 
sind. ' 

Bei der Ausgestaitung der Hubvorrichtung 31 gemaB Fig. 4 und 5 
ist diese von Druckmi ttelzy lindern 35 gebildet, deren Kolben,- 
stangen 36 an der Mi tnahmevorrichtung angreifen. In beiden 
Fallen ist die Mitnahmevorrichtung 29 mitsamt den von dieser 
erfaSten Formmanteln 17 in vertikaler Richtung relativ zum 
Formentisch 7 eigenbeweglich , im letzteren Fall positiv heb- 
und senkbar,. wodurch sich die Hohe des Maschinengestells verringe 

i ■ . 

Die unteren AbschluBteile 21 sind , wie die Fig. 1 erkennen laBt, 
mit ihrem zugehorigen Formmantel 17 iosbar verbunden , was 
durch geeignete SchnelJ.verbindungsmi ttel geschehen kann. In 
der Betriebsstellung der Teile liegen die unteren AbschluB- 
teile 21 auf ringformigen Anschlagen 35 im unteren Bereich der 
Formkerne 19 auf, wah rend sich der Hubtisch 25 in. seiner unteren 
Endstellung im Abstand frei darunter befindet. Die unteren 
AbschluBteile bilden bei dem dargestellten Beispiel Untermuf f en- 
f ormteile . 

Die oberen AbschluBteile 20 sind uber Tragers tangen 36 an einem 
im Hubgeriist vertikal verschieblich gefuhrten Hubschlitten 
37 aufgehangt, der mittels eines Druckmittelantr iebs 38, dessen 
Zylinder 39 auf der Traverse 8 des Hubgeriistes 4 abgestiitzt ist 
und dessen Kolbenstange am Hubschlitten angreift, relativ 
zum Hubgeriist 4 verschiebbar . Dabei ist der Antrieb 38, z.B. 
durch Entliiften, auf eine Hubbewegung des Hubgeriistes 4 beim 
Abziehen der Formmanteln von den Formkorpern 16 in der Absetz- 
stellung des Maschinengestells 3 derart abs tinunbar , daB keine 
Relativbewegungen zwischen den oberen Abschluflteilen 20 und 
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den Formkorpern 16 eintreten. Dadurch ist sichergestellt , 
daB auch das obere Ende der Formkorper 16 so lange durch 
die oberen AbschluSteile 20 vor Beschadigungen geschiitzt 
wird, bis ein berelchsweises tntschalen der Formkorper 16 aus ; . 
5 den Formmantel 17 s tattgef unden hat. Durch entsprechend | 
positive Beauf schlagung des Antriebs 38 konnen im ubrigen | 
die oberen AbschluSteile 20 aus ihren Formmanteln 17 unab- - 
hangig heraus bzw. in diese unter Druck hineingef ahren werden, 
urn im letzteren Fall wahrend des Ruttelns unter Druck abge- 
10 senkt zu werden und den Formvorgang zu begunstigen. 

Das Maschinengestell 3 ist auf Radern 39 mittels eines Antrieb 
40 entlang von Hangeschienen 41 verfahrbar, die in zumindest 
ubermannhohem Abstand uber dem Werkboden 2 abgestutzt sind. 

15 Diese Hochlegung der Schienen 41 verlegt derfAbs tutzpunkt des 
Maschinenges tells wahrend Ver f ahrbewegungen annahernd in die 
Hohe des Schwerpunk tes des Maschinenges tells und der von. 
diesem getragenen Bauteile, wodurch Schwingungen herabgesetzt 
werden, Ferner wird dadurch ein freier Raum urn das Maschinen- 

20 gestell 3 in dessen Fertigungss tellung geschaf f en , der frei 
von Behinderungen begeh- oder befahrbar ist. 

■• ' * i * 

Das Maschinengestell 3 weist ferner in seinem bodennahen Be- 

reich zumindest eckseitig vertikkl ausfahrbare Bodenstutzen 42 
25 auf, durch die es in Fertigungs- und/oder Abse tzstellung 
auf dem Werkboden 2 abstutzbar ist. Bei dem dargestellten 
Beispiel sind die Bodenstutzen 42 mittels eines Druckmittel- 
antriebs 43 betatigbar , dessen Kolbenstange 44 die eigentlichen 
StutzfuBe 45 tragt*. In der Stutzflache 46 der Bodenstuzten 42 
30 befindet sich eine sich konisch nach oben hin verjiingende 

Zentrierausnehmung 47. Den Bodenstutzen 42 liegen in Ferti- 
gungss tellung des Maschinengestells 3 im Werkboden 2 verankerte 
Auflager 48 vertikal gegenuber, die oberseitig einen nach 
oben hin konisch zulaufenden Zentrieransatz 49 aufweisen. 
35 Werden daher die Bodenstuzten 42 in der Fertigungsstellung 
des Maschinengestells 3 abwSrts ausgefahren, so greifen die 
Zentrieransa tze 49 in die Zen trierausnehmungen 47 ein und 



sichern eine exakte Stellung des Maschinengestells bei der 
Fertigung . 

Der Hubweg der Bodens tiitzen 42 ist vorzugsweise groSer als 
5 der Abstand der Stutzf lachen .46 der in ihrer oberen Endstellung 
(Fig. 6) befindlichen Bodens tiitzen und dem Werkboden 2. Werden 
daher die Bodens tiitzen ausgefahren, so stiitzt sich nicht nur 
das Maschinengestell ; sei es in seiner Fertigungss tellung , 
sei es in einer Absetzs tellung, auf dem Werkboden 2 ab , sondern 

10 es wird zusatzlich angehoben und ruht nunmehr mit seinem vollen 
Gewicht auf de?P\ Werkboden 2, da die Rader 39 von den Hange- 
schienen 41 geringfugig abgehoben werden. Zumindest tritt 
eine fast vollstandige Entlastung der Hangeschienen 41 ein. 
Dies bedeutet, daB in der Fertigungss tellung sowie in Ab- 

15 setzs tellungen das Maschinengestell 3 nicht nur gegen seitliche 
Verlagerungen gesichert ist, sondern schwingungsf rei aufge- 
stellt ist 7 da Schwingungserregungen, die z.B, durch Verfahr- 
bewegungen des Hubgeriistes, durch Verschiebebewegungen der -. 
oberen AbschluQ telle Oder durch den Rut te lvorgang hervorge- 

20 rufen werden konnen, abgefangen werden. Dies ist insbesondere 
beim Entschalen der Formkorper 16, sei es von den Formkernen 
19, sei es von den Fornunanteln 1 7 , von Bedeutung, da Relativbe- 
wegungen zwischen diesen Teilen und den Formkorpern 16 ver- 
mieden sind, die BeschSdigungen hervorrufen konnten. 

25 

Anstelle von am Maschinengestell 3 befestigten Bodenstiitzen 42 
ist es auch denkbar, im Werkboden 2 nach oben hochfahrbare 
Stutzen vorzusehen, welche die gleichdFunkt ion wie die Boden- 
stiitzen 42 ubernehmen. Jedoch ist eine solche Ausges taltung 
30 weniger glinstig, weil dann im Bereich jeder Absetzstelle 

solche Stutzen vozusehen waren und sich dadurch der Bauauf- 
wand vergroQert. 

Ausgehend von der Fertigungsstellung der Teile in Fig. 1 
35 wird nach Befvillen der Formraume 22 mit Beton der Antrieb 
betatigt und die oberen AbschluQ tei le werden in die oberen 
der Formmantel 17 unter voreinstellbarem Druck eingefahren 
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warend gleichzeitig der Riittelvorgang durchgefiihrt wird. Nach 

AbschluB des Rut te lvorganges wird nun der Antrieb 5 betatigt 

und dadurch das Hubgerust 4 mitsamt den Formmanteln 17, den 

und 

unteren AbschluB tei len 21 j den f er tiggef ormten Formkorpern 16 
hochgefahren, wobei die oberen AbschluB telle 20 ohne Relativ- ; 
bewegung zu den Formkorpern 16 in ihrer Stellung in den Form- 
manteln 17 verbleiben konnen. Durch dieses Hochfahren werden 
die Formkorper 16 von ihren Formkernen 19 abgezogen und in 
eine Stellung verbracht, in der sich die Formmantel mit ihren 
unteren Enden in geringem Abstand oberhalb des Formbodens 2 
befinden. Gleichzeitig damit Oder nach gewisser Zeitverzogerung 
wird auch der Hubtisch 25 hochgefahren, urn die Grube 1 zu ver- 
schlieBen. 

. ! 

Nunmehr werden die Bodenstiitzen 4 2 betatigt und in ihre obere 
Endstellung gemafi Fig. 6 verbracht, wodurch das Maschinengestell 
in eine Hanges tellung auf den Hangeschienen 41 gelangt. 

Im AnschluB daran wird nun das gesamte Maschinengestell 3 
in eine Absetzs tel lung gemaB Fig.|2 bzw. 3 Oder Fig. 4 bzw. 5 
verfahren, in der sich er f indungsgemaB zweckmaSig eine ver- 
fahrbare Unterlage 50 in Gestalt eines Wagenplateaus oder 
einer geeignet verfahrbaren Palette befindet. Sobald das 
Maschinengestell seine Absetzstellung erreicht hat, werden 
die Bodenstiitzen 4 ; 2 erneut ausgefahren und das Maschinen- 
gestell 3 auf detn Werkboden 2 abgesetzt. 

Nunmehr wird mittels des Antriebs 5 das Hubgerust 4 abgesenkt, 
bis die unteren AbschluB tei le 21 auf der Unterlage 50 auf- 
liegen und das. Gewicht der Formmantel 17 und der in diesen 
befindlichen Formkorper 16 aufgenommen haben. 

Nach Losen der Verbindungen zwischen den unteren AbschluB- 
teilen 21 und den Formmanteln 17 wird das Hubgerust 4 mittels 
seines Antriebs 5 hochgefahren, wodurch die Formmantel 17 
von den Formkorpern 16 abgezogen werden. Hierbei bleiben die 
oberen AbschluB tei le 20 frei von Relat ivbewegungen zu den 



Formk6rpern 16 auf diesen liegen, jedenfalls in der ersten' 
Phase der Abziehbewegung . Sobald die Formmantel 17 vollstandig 
von den Formkorpern i6 nach oben hin abgezogen sind, wie 
das die Fig. 3 veranschaulicht , konnen die Bodenstutzen 4 2 
wieder hochgefahren werden, wonach dann das Maschinenges tell 
3 in seine Fertigungsstellung zuruckkehren kann. In dieser 
werden dann die Bodenstutzen 42 wieder ausgefahren und , nach 
Absenken.des Hub.tisches 25, die Formmantel 17 abgesenkt , 
wahrend gleichzeitig die oberen AbschluB teile 20 in ihre 
Ausgangsstellung gemaB Fig. 1 zuruckkehren. Nunmehr kann durch 
Befullen der Formraume 22 ein neuerliches Arbeitsspiel be- 
ginnen. Wahrend ein neuerlicher Fertigungsvorgang ablauft, 
wird die Auflage 50 um ein Stuck verfahren, urn eine Auflage- 
flache fur die nachste Gruppe yon Formkorpern 16 bereitzu- 
stellen. 
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